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(54) Title: TRANSPORT SYSTEIVI 

(54) Bezeichnung: TRANSPORTSYSTEM 



(57) Abstract: The invention relates to a transport system (1) for chain production, especially in the car production industry. Ac- 
cording to the invention, workpieces (2) can be moved along at least two first guiding mechanisms (3, 4) between machining stations 


(5) in the direction of transport (6). At least one machining station (5) is embodied as a screwing and/or assembly unit (7) comprising 
\^ especially a plurality of machining tools (8). Said screwing and/or assembly unit (7) is integrated into the transport system (1) and 
can be displaced at least over a machining course (9) parallel to the first guiding mechanisms (3, 4) in the transport system. 

(57) Zusammenfassung: Bei einem Transportsystem (1) zur Fliessfertigung insbesondere bei der Automobilherstellung sind Werk- 
stiicke (2) entlang von wenigstens zwei ersten Fuhrungen (3, 4) zwischen Bearbeitungsstation (5) ist als Schraub- und/oder Monta- 


geeinrichtung (7) ausgebildet, welche insbesondere eine Mehrzahl 
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VerdfTentlicht: 

— mit internationalem Recherchenbericht 


von Bearbeitungsgeraten (8) aufweist Die Schraub- und/oder Montageeinrichtung (7) ist im Transportsystem (1) integriert und 
zumindest uber eine Bearbeitungsstrecke (9) parallel zu den ersten Fiihrungen (3, 4) im Transportsystem bewegbar. 
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TRANSPORTSYSTEM 

BESCHREIBUNG 

Die Erfindung betrifft ein Transportsystem zur Flieftfertigung insbesondere bei der Au- 
tomobilherstellung mit entlang von wenigstens zwei ersten Fuhrungen zwischen Bear- 
beitungsstationen in Transportrichtung bewegbaren Werkstucken, wobei wenigstens 
eine Bearbeitungsstation als Schraub- und/oder Montageeinrichtung ausgeblldet ist, 
welche insbesondere eine Mehrzahl von Bearbeitungsgeraten aufweist. 

Beispiele fur solche WerkstCicke sind Fahrzeugkomponenten wie Motorblock, Getriebe 
Oder andere Fahrzeugteile, die vor dem eigentlichen Einbau in das Fahrzeug bearbeitet 
werden mussen. Diese Werkstucke werden entlang von wenigstens zwei ersten Fuh- 
rungen des Transportsystems zwischen zugehorigen Bearbeitungsstationen bewegt. Die 
zwei ersten Fuhrungen konnen sowohl horizontal nebeneinander als auch vertikal un- 
tereinander angeordnet sein. Die Bearbeitungsstationen sind separat neben dem Trans- 
portsystem angeordnet. Fur die Bearbeitungsstationen sind entsprechende Versor- 
gungseinrichtungen, eigene Transportsysteme, entsprechende Installationen im Gebau- 
de und dergleichen erforderlich. 

Aufgrund der separaten Anordnung und Ausbildung der Bearbeitungsstationen und des 
Transportsystems fur die Werkstucke ist einerseits der bauliche Autwand relativ groS, 
was sowohl zu einem erhohten Platzbedarf als auch zu erhOhten Kosten fQhrt. Anderer- 
seits ist die Zuordnung von Bearbeitungsstationen und Werkstuck durch die separate 
Ausbildung von Bearbeitungsstationen und Transportsystem erschwert, da Transport- 
system for das WerkstQck und Bearbeitungsstationen genau zueinander ausgerichtet 
seln mOssen, um Bearbeitungsstation und zu bearbeitendes Werkstuck reproduzierbar 
einanderzuzuordnen. Diese genau Ausrichtung fuhrt zu eInem erhohten Einbauauf- 
wand, der ebenfalls mit zusatzlichen Kosten verbunden ist. 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, ein Transportsystem der eingangs ge- 
nannten Art dahingehend zu verbessem, dass mit geringem konstruktiven Aufwand und 
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bei verminderten Kosten die Zuordnung von Bearbeitungsstation und von dresem zu 
bearbeitende WerkstQck vereinfacht und genau sowie reproduzierbar moglich ist. 

Diese Aufgabe wird bei einem Transportsystem mit den Merkmalen des Oberbegriffs 
des Anspruchs 1 dadurch gelost, dass die Schraub- und/oder Montageeinrichtung im 
Transportsystem integriert und zumindest uber eine Bearbeitungsstrecke parallel zu den 
ersten Fuhrungen im Transportsystem bewegbar ist. 

Durch die Integration der Bearbeitungsstation im Transportsystem, hier insbesondere 
eines Schraub- und/oder iViontageeinrichtungen, sind zusatzliche und separate Fuhrun- 
gen getrennt vom Transportsystem nicht erforderlich. Ebenfalls entfallen zusaizlich In- 
stallationen beispielsweise zur Stromversorgung der Bearbeitungsstation, da entspre- 
chend auf die transportsystemeigenen Versorgungen zuruckgegriffen wird. Ebenfalls 
nicht mehr notwendig ist eine entsprechende schwierige Ausrichtung der Bearbeitungs- 
station zum Transportsystem und damit zum Werkstuck, da durch die Integration der 
Bearbeitungsstation im Transportsystem die Ausrichtung direkt am Transportsystem und 
nicht durch separate Fuhrungen oder dergleichen erfolgt. Dadurch (st die Bearbeitungs- 
station in erheblich vereinfachter Weise unter bleibender korrekter Ausrichtung relativ 
zum Werkstuck bewegbar. 

Damit die Bearbeitungsstation die beiden ersten Fuhrungen fur das Werkstuck nicht 
belastet, kann die Schraub- und/oder IVIontageeinrichtung entlang von zweiten Fuhrun- 
gen parallel zu den ersten Fuhrungen bewegbar sein. Dabei ist selbstverstandlich. dass 
die zweiten Fuhrungen im Transportsystem integriert und nicht getrennt von diesem an- 
geordnet sind. 

Die Zuordnung der ersten und zweiten Fuhrungen kann dadurch vereinfacht und ver- 
bessert werden, dass die ersten und zweiten Fuhrungen an denselben FQhrungsstan- 
dem des Transportsystems angeordnet sind. Je nach Anordnung der ersten Fuhrungen 
(horizontal, vertikal) erfolgt entsprechend auch die Anordnung der zweiten FQhrungen. 
Bei Verwendung derselben Fuhrungsstande ergibt sich auUerdem eine in der Regel ge- 
ringere Anzahl von FQhrungsstander, da Fuhrungsstander nicht separat fOr erste und 
zwelte Fuhrungen im Transportsystem angeordnet werden. 
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Eine einfache Anordnung der FQhrungen unter gleichzeitig vereinfachter Ausrichtung der 
Fuhrungen zueinander kann darin gesehen werden, dass die ersten und zweiten FCih- 
rungen paarweise auf gegenGberliegenden Seiten der Fuhrungsstander angeordnet 
sind. Die Anordnung kann wieder entsprechend vertikai oder horizontal fCir jeweils erste 
und zweite FQhrungen erfolgen. 

Um in einfacher Weise die Bearbeitungsstation entlang des Transportsystems und ins- 
besondere unabhangig vpm WerkstQck zu bewegen, kann erster und zweiter Fuhrung 
jeweils eine Antriebseinrichtung fur WerkstQck beziehungsweise Schraub- und/oder 
Montageeinrichtung zugeordnet sein. Die Antriebseinrichtung fur die Schraub- und/oder 
Montageeinrichtung kommt insbesondere dann zum Einsatz, wenn nach erfolgter Bear- 
beitung des Werkstucks die Bearbeitungsstation in ihrer Ausgangsstellung zuruckbe- 
wegt wfrd. Es ist ebenfalls moglich, dass durch entsprechende Synchronisation der bei- 
den Antriebseinrichtungen auch die Bewegung von Bearbeitungsstation und WerkstQck 
wahrend der Bearbeitung des Werkstucks erfolgt. 

Als Antriebseinrichtungen sInd beispielsweise Elektromotore denkbar, die mittels ent- 
sprechender Getriebe oder dergleichen jeweils Bearbeitungsstation und WerkstQck ent- 
lang der entsprechenden Fuhrungen bewegen. Dabei kann ein solcher Elektromotor 
jeder Bearbeitungsstation beziehungsweise jedem WerkstQck zugeordnet sein. Um al- 
lerdings eine Vielzahl von WerkstQcken durch eine Antriebseinrichtung und ebenfalls 
eine Vielzahl von Bearbeitungsstationen durch nur eine Antriebseinrichtung zu bewe- 
gen, kann die entsprechende Antriebseinrichtung als drehbare Welle ausgebildet sein, 
an derwenigstens ein in seinem Anstellwinkel einstellbares Reibrad angreift. Auf diese 
Weise wird ein Friktionsantrieb gebildet, der bei Kontakt von Reibrad und Welle 
WerkstQcke beziehungsweise Bearbeitungsstationen in Transportrichtung bewegt. 
Durch Anderungen des Anstellwinkels des Reibrades kann dabei die Geschwindigkeit in 
Transportrichtung ge^ndert werden. Bei der Verwendung solcher Reibrader ist es au- 
Serdem in einfacher Weise megllch, durch Entfernen der Reibrader von der Welle die 
Bewegungsverbindung zur Antriebseinrichtung zu unterbrechen. 

Um ein entsprechendes WerkstQck in einfacher Weise zu halten und unabhangig von 
dessen Form und Ausbildung entlang des Transportsystems bewegen zu kOnnen, kann 
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das WerkstQck an einem WerkstQcktrSger losbar befestigt sein, wobei die Reibrader am 
Werkstucktrager angeordnet sind. Dabei besteht auch die Mdglichkeit, dass unter- 
schiedliche WerkstQcke vom gleichen Werkstilcktrager transportiert warden. 

Urn analog auch die Bearbeitungsstation im Hinblick auf die Lagerung an den Fuhrun- 
gen zu standardisieren, kann die Schraub- und/oder IViontageeinrichtung ais Bearbei- 
tungsstation einer an den zweiten Fuhrungen bewegbar gelagerten Bearbeitungsgera- 
tetrager aufweisen, an dem die Bearbeitungsgerate in Richtung Werkstuck verstellbar 
gelagert sind. Dadurch besteht unter anderem die Mdglichkeit, dass bei sonst gleichem 
Bearbeitungsgeratetrager unterschiedliche Bearbeitungsgerate je nach Anforderungen 
verwendet und mit dem Bearbeitungsgeratetrager entlang der zweiten Fuhrungen be- 
wegt werden. 

Aus PlatzgrQnden konnen die Bearbeitungsgerate- und/oder Werkstucktrager im we- 
sentlichen plattenfcrmig ausgebildet sein und in Richtung der ersten beziehungsweise 
zweiten Fuhrungen abstehende, entlang dieser verschiebbare Gleitschienen aufweisen. 
Sind beispielsweise die ersten und zweiten Fuhrungen jeweils vertikal ubereinander an- • 
geordnet, bewegt sich eine Gleitschiene einer jeden Fuhrung entlang einer Oberseite 
der unteren Fuhrung und eine weitere Gleitschiene entlang einer Unterseite der oberen 
Fuhrung. 

Urn die Reibung zwischen Fuhrung und Gleitschienen weitestgehend zu vermlndem, 
konnen an den Gleitschienen Fuhrungsrollen drehbar gelagert sein. 

Urn moglichst alle Bearbeitungsgerate synchron und mit bleibender Ausrichtung zuein- 
ander bewegen zu konnen, kann der Bearbeitungsgeratetrager insbesondere an einem 
Ende eine Verschiebeeinrichtung zur Verschiebung der Bearbeitungsgerate zwischen 
Bereitschaftsstellung und Arbeitsstellung aufweisen. In Arbeitungsstellung sind die Be- 
arbeitungsgerate relativ zum Werkstuck so ausgerichtet, dass dessen Bearbeitung er- 
folgen kann. In Bereitschaftsstellung konnen die Bearbeitungsgerate so weit verschoben 
sein, dass sie beispielsweise kein Hindernis fur nlcht zu bearbeitende WerkstQcke, an- 
dere Bearbeitungen durchfQhrende Werker Oder dergleichen bilden. 
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Es besteht ebenfalls die Moglichkeit, dass die Bearbeitungsgerate im Prinzip fast in ihrer 
Arbeitssteliung angeordnet sind, wobei in diesem Zusammenhang auf sine entspre- 
chende verschiebbare Lagerung durch Verschiebeeinrichtung oder dergleichen ver- 
zichtet wird. 

Urn eine einfache Verschiebeeinrichtung zu erhalten, kann diese zumindest zwei ober- 
halb der ersten und zweiten FQhrung verlaufende Quertrager aufweisen, entlang wel- 
chen die Bearbeitungsgerate quer zur Transportrichtung verschiebbar sind. Auf diese 
Weise sind die Bearbeitungsgerate im Wesentlichen von oben dem Werksttick zuordbar 
und schlieBlich zur Bearbeitung an dieses heranfahrbar. 

Die Bearbeitungsgerate an sich konnen in unterschiedlichster Weise je nach Art der Be- 
arbeitung des Werkstucks ausgefuhrt sein. Beispiele fur solche Bearbeitungsgerate sind 
Bohrer, Gewindeschneider, Polierelnrichtungen, Schrauber, Montagevorrichtungen oder 
dergleichen. Urn in einfacher Weise eine Vielzahl von Verschraubungen oder Bohrun- 
gen durchfuhren zu konnen, konnen die Bearbeitungsgerate als zwischen RQckzugs- 
stellung und Einsatzstellung verstellbar gelagerte Schraubwerkzeuge mil teieskopartig 
verschiebbaren Schlusseikopfen ausgebildet sein, wie sie belspielsweise in der DE 201 
14 662.2 der gleichen Anmelderin beschrieben sind. 

In diesem Zusammenhang ist zu beachten, dass die Bearbeitungsgerate beisplelsweise 
bei Verschleben der Bearbeitungsgerate in Arbeitssteliung anfanglich in ihrer Ruckzugs- 
stellung angeordnet sind und erst durch entsprechendes Betatigen der Bearbeitungsge- 
rate in ihre Einsatzstellung verstellt werden. 

Die Verstellung zwischen Ruckzugssteilung und Einsatzstellung kann automatisch erfol- 
gen, wobei nach korrekter Zuordnung zum Werkstuck beispielsweise die Verstellung in 
Einsatzstellung und die anschlieSende Bearbeitung des Werkstucks erfolgt. Entspre- 
chend kann auch das Zuruckstellen in Ruckzugssteilung automatisch nach Beendigung 
der Bearbeitung des Werkstucks erfolgen. 

Bei einem einfachen Ausfuhrungsbeispiel konne die Bearbeitungsgerate manuell zwi- 
schen Ruckzugssteilung und Einsatzstellung verstellbar sein. 
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Es wurde bereits darauf hlngewiesen, dass die ersten und zweiten Fuhrungen jeweils 
horizontal Oder vertikal angeordnet sein konnen. Bei einer vertikalen Anordnung ergibt 
sich in der Regel ein geringerer Platzbedarf. 

Um nach manueller Verstellung der Bearbeitungsgerate in Einsatzstellung diese in ein- 
facher Weise zuruck In Ruckzugsstellung zu bewegen, konnen die Bearbeitungsgerate 
in Richtung Ruckzugsstellung kraftbeaufschlagt sein. Die Kraftbeaufschlagung kann 
beispielsweise durch eine entsprechende Federeinrichtung oder dergleichen erfolgen. 

Um insbesondere bei manueller Zuordnung der Bearbeitungsgerate zum Werkstuck 
eine genaue Ausrichtung zwischen beiden zu ermoglichen, konnen die Bearbeitungsge- 
rate in ihrer Einsatzstellung relativ zum Werkstuck ausgerichtet und gegebenenfalls in 
dieser ausgerichteten Stellung losbar fixiert sein. Die Ausrichtung kann ubereine ent- 
sprechende indiziereinrichtung erfolgen, wobei bei Anordnung der Bearbeitungsgerate 
in dieser korrekt ausgerichteten Stellung vorteilhafterweise eine Fixierung durch Ver- 
rasten oder dergleichen zwischen Bearbeitungsgeraten und Werkstuck beziehungswei- 
se zwischen Bearbeitungsgeraten und Werkstucktrager erfolgen kann. 

Da die Zuordnung von Bearbeitungsgeraten und Werkstuck bei FlieBfertigung erfolgt. ist 
es selbstverstandlich, dass die entsprechende Zuordnung und Ausrichtung von Bear- 
beitungsgerat und Werkstuck auch wahrend der Bewegung in Transportrichtung auf- 
rechterhalten bleibt. Dies erfolgt in einfacher Weise dadurch, dass die Bewegungen von 
Schraub- und/oder Montageeinrichtung synchronisieri: sind. Der Ausdruck„Synchronisie- 
rung" ist dabei so auszulegen, dass verschiedenste Arten von Bewegungskopplung von 
Bearbeitungsstation und Werkstuck umfasst sind. Eine Art der Synchronisierung kann 
beispielsweise durch die losbare Fixierung in Ausrichtstellung erfolgen^ siehe die voran- 
gehenden Ausfuhrungen. Ebenfalls besteht die Moglichkeit, dass Bearbeitungsgerate- 
und Werkstucktrager miteinander losbar verkoppelt sind, so lange eine Bearbeitung des 
WerkstQcks erfolgt. Dies bedeutet beispielsweise, dass der WerkstQcktrager oder der 
Bearbeitungsgeratetrager den jeweils anderen mitschleppt. Eine weitere Moglichkeit zur 
Synchronisierung ist eine eiektrische/elektronische Synchronisierung, die beispielsweise 
Qber die Antriebseinrichtungen erfolgt, wobei eine Master-Slave-Beziehung zwischen 
WerkstQcktrager und Bearbeitungsstation voriiegen kann. Eine entsprechende Synchro- 
nisierung kann natQrilch auch in mechanischer Weise eri'olgen, in dem beispielsweise 
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erne Bewegungsverbindung zwischen Schraub- und/oder Montageeinrichtung und 
Werkstuck beziehungsweise Werkstucktrager hergestellt ist. 

In der FlieSfertigung bewegt sich das Werkstuck von einer Bearbeitungsstation zur an- 
deren, wahrend die Bearbeitungsstationen nur einem bestimmten Bearbeitungsbereich 
zugeordnet sind. Um in diesem Bereich verschiedene Werkstucke hintereinander bear- 
beiten zu konnen, ist es als gunstig anzusehen, wenn die Schraub- und/oder Montage- 
einrichtungen entgegengesetzt zur Transportrichtung bis in ihre Ausgangssteliung au- 
tomatisch nach Entkopplung von Werkstuck und/oder Werkstucktrager ruckfuhrbar ist. In 
dieser Ausgangssteliung wird dann ein neues Werkstuck zugefuhrt und dessen Bear- 
beitung durchgefuhrt. Es ist selbstverstandlich, dass die Ruckfuhrung in Ausgangsstel- 
iung auch manuell erfolgen kann. 

Um bei einer Antriebseinrichtung fur im Wesentfichen alle Bearbeitungsstationen diese 
beispielsweise nur zur Ruckfuhrung in Ausgangssteliung zu verwenden, konnen 
Schraub- und/oder Montageeinrichtung und ihr zugeordnete Antriebseinrichtung insbe- 
sondere wahrend der Ruckfuhrung antriebsverbunden sein. Bei der Bewegung zusam- 
men mit dem Werkstuck zu dessen Bearbeitung erfoJgt entsprechend eine Entkopplung 
von der Antriebseinrichtung und beispielsweise eine entsprechende Bewegungsverbin- 
dung zum WerkstCfck beziehungsweise Werkstucktrager Oder gegebenenfalls auch zur 
Antriebseinrichtung von Werkstuck/Werkstucktrager. Die Bewegungsverbindung kann 
naturllch auch bei Bewegung in Transportrichtung realisiert sein 

Um alle Bearbeitungsgerate synchron manuell bedienen zu konnen, konnen alle Bear- 
beitungsgerate gleichzeitig und insbesondere manuell mittels einer Fuhrungsplatte In 
EInsatzstellung verstellbar sein. 

Um in einfacher Welse eine Versorgung der Bearbeitungsstation wahrend ihrer Bewe- 
gung entlang des Bearbeltungsberelchs des Werkstucks sicherzustellen, kann der 
Schraub- und/oder Montageeinrichtung eine Kabelschleppeinrichtung zugeordnet sein. 

Es ist selbstverstandlich, dass die entsprechenden Bearbeitungsgerate in unterschiedli- 
Cher Welse dem Werkstuck zugestellt werden konnen. Eine Moglichkeit der Zustellung 
ist in vertlkaler Richtung von oben oder unten. Entsprechend sind die Bearbeitungsge- 
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rate oberhalb oder unteitialb des Werkstucks in ihrer RQckzugsstellung und Einsatz- 
stellung angeordnet. 

Es besteht allerdings ebenfalls die Moglichkeit, dass die Bearbeitungsgerate in horizon- 
taler Richtung dem Werkstuck zugefuhrt werden. In diesem Fall konnen die Bearbei- 
tungsgerate im Wesentlichen senkrecht vom Bearbeitungsgeratetrager abstehen und 
zumindest zwischen den ersten Fuhrungen hindurchragen. Dies gilt bei vertikaler An- 
ordnung der Fuhrungen, wobei bei horizontaler Anordnung der Fulirungen eine hori- 
zontale Zufuhrung der Bearbeitungsgerate selbstverstandlich ohne ein Hindurchragen 
durch die ersten Fuhrungen erfolgen kann. 

Im Folgenden werden vorteilhafte Ausfuhrungsbeispiele der Erflndung anhand der in der 
Zefchnung beigefugten Figuren naher eriautert. 

Es zeigen: 

Figur 1 eine perspektivische Vorderansicht eines ersten Ausfuhrungsbeispiele 
des erfindungsgemaBen Transportsystems; 

Figur 2 eine teilweise geschnittene Seitenansicht des Transportsystems nach 
Figur 1 ; 

Figur 3 eine Vorderansicht des Transportsystems nach Figur 1 , und 

Figur 4 eine perspektivische Vorderansicht entsprechend zu Figur 1 eines 
zweiten Ausfuhrungsbeispiels des erfindungsgemaBen Transport- 
systems. 

In Figur 1 ist eine perspektivische Vorderansicht eines ersten AusfQhrungsbelspiels des 
erfindungsgemaBen Transportsystems 1 dargestellt. Das Transportsystem 1 umfasst 
zwei Paare von Fuhrungen 3, 4, 10, 11. Das Paar erste Fuhrungen 3, 4 dient zur FClh- 
rung eines im Wesentlichen plattenformigen WerkstQcktrSgers 20, an dem ein Werk- 
stuck 2 losbar befestigt ist. Der Werkstucktrager 20 weist auf seiner vom Werkstiick 2 
fortweisenden RQckseite zwei Gleitschienen 22, 23 auf. Die Gleitschiene 22 ist entlang 
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einer Oberseite der unteren ersten Fuhrung 4 bewegbar, wobei die Gleitschiene 23 ent- 
lang einer Unterseite der oberen ersten FDhrung 3 bewegbar ist. 

Der WerkstQcktrager20 ist mit einer als Welle 17 ausgebildeten Antriebseinrichtung 15 
bewegungsverbunden. Die Welle 17 dreht sich im Wesentlichen stetig in einer Richtung, 
wobei, siehe Figur2, die Bewegungsverbindung zwischen WerkstOcktrager 20 und 
Welle 17 uber eine Anzahl von Reibradern 19 erfolgt. Diese sind am WerkstOcktrager 20 
drehbar und in ihrem Anstellwinket relativ zur Transportrichtung 6 beziehungsweise 
Langsrichtung der Welle 17 einstellbar gelagert. 

Die ersten Fuhrungen 3, 4 sind an einer Anzahl von vonei'nander beabstandeten Fuh- 
rungsstanden 12 befestigt, von denen in Figur 1 nur einer dargestellt ist. Die ersten Fuh- 
rungen 3, 4 sind dabei an einer Seite 14 des Fuhrungsstanders 12 befestigt. Auf der 
gegenuberliegenden Seite 13 ist ein weiteres Paarvon zweiten Fuhrungen 10, 11 be- 
festigt Die zweiten Fuhrungen 10, 11 sind jeweils parallel zu den ersten Fuhrungen 3, 4 
angeordnet. Die zweiten Fuhrungen 10, 1 1 dienen zur Fuhrung und Bewegung einer 
Bearbeitungsstation 5. Diese ist bei dem dargestellten Ausfuhrungsbeispiel als Schraub- 
und/oder Montageeinrichtung 7 ausgebildet Die Bearbeitungsstation 5 weist einen im 
Wesentlichen plattenfdrmigen Bearbeitungsgeratetrager 21 auf, auf dessen dem Werk- 
stOcktrager 20 zugewandten Innenseite zwei Gleitschienen 24, 25 angeordnet sind. Die- 
se stehen analog zu den Gleitschienen 22, 23 in Kontakt mit den zweiten Fuhrungen 10, 
1 1 , siehe auch Figur 2. 

Die untere Gleitschiene 24 weist entsprechende Reibrader 1 9 auf, die an dieser drehbar 
und im Anstellwinkel einstellbar gelagert sind. Die Reibrader 19 sind in Kontakt bringbar 
mit einer weiteren Welle 18 als Antriebseinrichtung 16 fur die Bearbeitungsstation 5. Die 
Welle 18 veriauft entsprechend parallel zur Welle 17, wobei deren Drehrichtung beim 
dargestellten Ausfuhrungsbeispiel allerdings umgekehrt zur Drehrichtung der Welle 17 
ist. siehe die folgende Beschreibung. 

Der Bearbeitungsgeratetrager 21 weist an seinem oberen Ende 26 zwei senkrecht zu 
ihm angeordnete Quertrager 30, 31 auf. Diese bilden einen Tell einer Verschiebeein- 
richtung 27. Die Quertrager 30, 31 weisen auf ihren einander zuweisenden tnnenseiten 
Fuhrungsfiachen fur einen im Wesentlichen U-formigen Bugel 41 auf Dieser ist durch 
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FQhrungsro]len 43, siehe auch Figuren 2 und 3, entlang der Quertrager 30, 31 ver- 
schiebbar. 

In Figur 1 ist gestrichelt eine Bereitschaftsstellung 28 und durchgezogen eine Arbeits- 
stellung 29 der Verschiebeeinrichtung 27 dargestellt An ihren vorderen Enden ist an 
den U-Schenkein des U-BQgels 41 eine Tragplatte 42 angeordnet. Diese dient zur Haite- 
rung einer Anzahl von Bearbeitungsgeraten 8 mit entsprechenden Antriebseinrichtungen 
fur diese Bearbeitungsgerate. Die Bearbeitungsgerate 8 sind in diesem Fall als 
Schraubwerkzeuge 34 mit Schfussefkopfen 35 ausgebildet. (n Figur 1 sind die Schraub- 
werkzeuge 34 beziehungsweise Schlusseikopfe 35 in einer Einsatzstellung 33 angeord- 
net, in der das Werkstuck 2 einer entsprechenden Bearbeitung unterzogen wird. 

Die Schraubwerkzeuge 34 beziehungsweise Schlusseikopfe 35 sind alle zusammen 
mittels einer manuell betatigbaren Fuhrungsplatte 36 zwischen ihrer EinsatzsteUung 33 
und /hrer Ruckzugsstellung 32, siehe auch Figur 2, in vertikaler Richtung verstellbar. An 
der Fuhrungsplatte 36 sind an beiden Enden in Richtung Transportrichtung 6 Handgriffe 
40 zum Ergreifen durch einen Worker angeordnet Die Verstellung der Bearbeitungsge- 
rate 8 erfolgt in Vertikalrichtung 47. Die Verstellung der Tragplatte 42 erfolgt in Horizon- 
talrichtung 48 senkrecht zur Transportrichtung 6. Die Verstellung der Bearbeitungsstati- 
on 5 erfolgt in Horizontalrichtung 46 parallel zur Transportrichtung 6, wobei die Bear- 
beitungsstation im Bereich einer Bearbeitungsstrecke 9 verschiebbar ist 

Es sef an dieser SteKe angemerkt, dass die Ausbildung der Bearbeitungsstation 5 als 
Schraub- und/oder Montageeinrichtung 7 nach Figur 1 nur beispielhaft ist und dass auch 
andere Bearbeitungsgerate 8 fur die Bearbeitungsstation 5 moglich sind. 

Zur Versorgung der Bearbeitungsstation sind Kabelschleppeinrlchtungen 37. 38 ange- 
ordnet, die kettenformig ausgebildet sind und entsprechend zu den beiden Horizontal- 
bewegungen 46 und 48 der Bearbeitungsstation einen ausreichenden Bewegungsspfef- 
raum ermSglichen. 

In Figur 2 ist eine teilweise geschnittene Seitenansicht des Transportsystems 1 nach 
Figur 1 dargestellt. Gleiche Bezugszeichen kennzeichnen in dieser Figur wie in den ub- 
rigen Figuren gleiche Telle und werden zum Teil nur zusammen mit einer Figur enA/ahnt. 
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In Figur 2 ist Insbesondere erkennbar, in welcher Weise WerkstQcktrager 20 und Bear- 
beitungsgeratetrager21 mittels ihrer Gleitschienen 22, 23 und 24, 25 entlang derersten 
Fuhrungen 3, 4 und zweiten Fuhrungen 10, 1 1 verschiebbar sind. Die Fuhrungen 3, 4 
und 10, 11 sind aus einem Profil gebildet, an dessen AulSenseiten an den Gleitschienen 
22, 23 und 24, 25 drehbar angeordnete Fuhaingsrollen 39 abrollen. Die Fuhrungsrollen 
sind jeweils paarweise angeordnet und unter einem Winkel von ungefahr 90° zueinander 
geneigt. Entsprechend laufen sie auf ebenfalls unter einem Winkel von 90° zueinander 
geneigten Fuhrungsflachen der entsprechenden Fuhrungen ab. 

Auf den den Wellen 17, 1 8 zuweisenden Innenseiten von WerkstQcktrager 20 bezie- 
hungsweise Bearbeitungsgeratetrager 21 sind, siehe auch Figur 3, entsprechende Reib- 
rader 19 erkennbar. Diese sind an den Tragern 20, 21 drehbar und um ihre Drehachse 
im Einstellwinkel einstellbar gelagert. Je nach Ansteliung der Reibrader 19 reiativ zur 
Welle 17 beziehungsweise 18 ist die Geschwindigkeit von WerkstQcktrager 20 und ent- 
sprechend Bearbeitungsgeratetrager 21 variierbar. 

In Figur 2 ist noch insbesondere erkennbar, dass dem WerkstQcktrager 20 eine Uber- 
wachungs-ZSteuereinrichtung 44 zugeordnet ist, mittels der die Position des Werkstuck- 
tragers entlang des Transportsystems 1 feststeilbar und gegebenenfalls korrigierbar ist. 

Die Bearbeitungsstation 5 ist in Figur 2 in ihrer Arbeitsstellung 29 mit Fuhrungsplatte 36 
In Einsatzstellung 33 dargestellt In diesen Stellungen folgt eine Bearbeitung des Werk- 
stucks 2 durch die entsprechenden Bearbeitungsgerate 8 der Bearbeitungsstation 5. 
Andeutungsweise sind in Figur 2 ebenfalls die Bereitschaftsstellung 28 im Hinblick auf 
Tragpiatte 42 und die Ruckzugsstellung 32 im Hinblick auf Fuhrungsplatte 36 darge- 
stellt. In der Bereitschaftsstellung 28 ist die Bearbeitungsstation 5 in der Verschiebeein- 
richtung 27 so weit in Figur 2 nach links verschoben, dass die entsprechenden Bear- 
beitungsgerate 8 im Wesentlichen oberhalb der ersten und zweiten FQhrungen 3, 4 und 
10, 11 angeordnet sind. Gleichzeitig werden die Bearbeitungsgerate durch eine entspre- 
chende Vertikalverstellung der Fuhrungsplatte 36 in die RQckzugsstellung 32 verscho- 
ben, so dass dem WerkstQck 2 zugeordnete Enden der Bearbeitungsgerate 8 sich ober- 
halb der FQhrungen befinden. 
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In Figur 3 ist eine Vorderansicht des Transportsystems 1 nach Figur 1 dargestellt. Ins- 
besondere sind hi'er die entlang der Welle 17, slehe Figur 1, angeordneten Reibrader 19 
am Werkstucktrager 20 erkennbar Durch manuelle Betatigung eines Werkers 45 sind 
die Bearbeitungsgerate 8 der als Schraub- und/oder Montageeinrichtung 7 ausgerichte- 
ten Bearbeitungsstation 5 in ihrer Einsatzstellung 33 angeordnet. Die Bearbeitungsstati- 
on 5 ist durch den Werker45 entlang der Bearbeitungsstrecke 9, siehe Figur 1, in 
Transportrichtung 6 bewegbar, wobei eine losbare Fixierung zwischen Bearbeitungssta- 
tion 5 und Werkstuck 2 beziehungsweise Werkstucktrager 20 in der Regel vorliegt Es 
besteht in diesem Zusammenhang ebenfalis die IVldglichkeit, dass Bearbeitungsstation 5 
und Werkstuck 2 automatisch und synchron zueinander in Transportrichtung 6 beweg- 
bar sind. Diese Synchronbewegung kann beispielsweise durch eine elektronische Syn- 
chronisation der Antriebseinrichtungen odereine Master-Slave-Beziehung der An- 
triebsefnrichtungen erfolgen. 

In Figur 3 ist weiterhin erkennbar, dass die U-Stege der Verschiebeeinrichtung 7 und 20, 
siehe Figur 1, entlang von Fuhrungsrollen 43 an den Quertragem 30. 31 verschiebbar 
gelagert sind. 

In Figur 4 ist eine perspektivische Vorderansicht entsprechend zu Figur 1 auf ein zwei- 
tes Ausfuhrungsbeispiel des erfindungsgemaSen Transportsystems 1 dargestellt. 

Dies unterscheidet sich insbesondere dadurch vom ersten Ausfuhrungsbeispiel nach 
Figur 1 , dass die Bearbeitungsstation 5 ohne Verschiebeeinrichtung 27 ausgebildet ist, 
so dass die Bearbeitungsgerate 8 stetig in Arbeitsstellung 29 angeordnet sind. Entspre- 
chend ist die Tragplatte 42 relativzu den Quertragem 30, 31 fixiert. Da folglich die Bear- 
beitungsstation 8 nicht horizontal senkrecht zur Transportrichtung 6 bewegbar Ist, kann 
auf einen Kabelschlepp 38, siehe Figur 1, der Kabelschleppeinrichtung verzichtet wer- 
den. 

Die ubrigen Details entsprechen denen des Ausfuhrungsbeispiels nach den vorange- 
henden Figuren. 
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Im Folgenden wird kurz die Funktionsweise der erfindungsgemafSen Transportrichtung 
anhand der Figuren eriautert. 

Nach Figur 3 bewegt der Werker zuerst mittels der Fuhrungsplatte 36 die Bearbeitungs- 
gerate 8 in horizontaler Richtung senkrecht zur Transportrichtung 6, wobei die An- 
triebseinrichtung 16 von der Bearbeitungsstation 5 getrennt ist. Dabei wird die Bearbei- 
tungsstation 5 vom Werkstucktrager 20 in Transportrichtung 6 mitgenommen. Der Wer- 
ker bewegt mittels der Fuhrungsplatte 36 die einzelnen Bearbeitungsgerate 8 in 
Einsatzstellung 33 und die Bearbeitung des Werkstuckes 2 findet anschlieRend statt. 
Wahrend der Bearbeitung sind die Bearbeitungsgerate hinsichtlich des Werkstucks fi- 
xiert, indem sie beispielsweise in ihrer Einsatzstellung 33 gerastet sind. Nach erfolgter 
Bearbeitung des Werkstucks 2 bewegt der Werker die Bearbeitungsgerate zuruck in die 
Ruckzugsstellung 32 und anschlieSend die Verschiebeeinrichtung zuruck in die Bereit- 
schaftsstellung 28, siehe Ausfuhrungsbeispiel nach den Figuren 1 bis 3. Dann wird die 
Antriebseinrichtung wieder mit der Bearbeitungsstation gekoppelt und es erfoigt eine 
Ruckfuhrung entgegengesetzt zur Transportrichtung in eine Ausgangsstellung an einem 
Ende der Bearbeitungsstrecke 9. an dem dann die Bearbeitung des weiteren Werk- 
stucks beglnnt. 
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ANSPRUCHE 

1 . Transportsystem (1 ) zur FlieBfertigung insbesondere bei der Automobilherstellung 
mit entlang von wenigstens zwei ersten Fuhrungen (3, 4) zwischen Bearbeitungssta- 
tfonen (5) in Transportrichtung (6) bewegbaren Werkstucken (2), wobei wenigstens 
eine Bearbeitungsstation (5) a(s Schraub- und/oder Montageeinrichtung (7) ausge- 
bildet ist, welche insbesondere eine Mehrzahl von Bearbeitungsgeraten (8) autweist, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Schraub- und/oder Montageeinrichtung (7) im Transportsystem (1) integriert 
und zumindest uber eine Bearbeitungsstrecke (9) parallel zu den ersten Fuhrungen 
(3, 4) im Transportsystem bewegbar ist. 

2. Transportsystem nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Schraub- und/oder Montageeinrichtung (7) entlang von zweiten Fuhrungen 
(10, 1 1) parallel zu den ersten Fuhrungen (3, 4) bewegbar ist. 

3. Transportsystem nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die ersten und zweiten Fuhrungen (3, 4; 10, 11) an den selben FQhrungsstan- 
dern (12) befestigt sind, 

4. Transportsystem nach einem der vorangehenden Anspruche. 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die ersten und zweiten Fuhrungen (3, 4; 10, 11) paarweise auf gegenuberlie- 
genden Seiten (13, 14) der Fuhrungsstander (12) angeordnet sind. 

5. Transportsystem nach einem der vorangehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass erster und zweiter Fuhrung (3, 4; 1 0, 1 1 ) jeweils eine Antriebseinrichtung (1 5, 
16) fur Werkstuck (2) beziehungsweise Schraub- und/oder Montageeinrichtung (7) 
zugeordnet ist. 
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6. Transportsystem nach einem der vorangehenden AnsprQche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Antriebseinrichtung (16, 16) als drehbare Welle (17, 18) ausgebildet ist, an 
der wenigstens ein in seinem Anstellwinkel einstellbares Reibrad (19) angreift. 

7. Transportsystem nach einem der vorangehenden AnsprQche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das Werkstuck (2) an einem Werkstucktrager (20) losbar befestigt ist, wobei die 
Reibrader (1 9) am Werkstucktrager (20) angeordnet sind, 

8. Transportsystem nach einem der vorangehenden AnsprQche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Schraub- und/oder Montageeinrichtung (7) eine an den zweiten Fuhrungen 
(10, 11) bewegbar gelagerten Bearbeitungsgeratetrager (21) aufweist, an dem die 
Bearbeitungsgerate (8) in Richtung Werkstuck (2) verstellbar gelagert sind. 

9. Transportsystem nach einem der vorangehenden AnsprQche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass Bearbeitungsgerate- und/oder Werkstucktrager (21, 20) plattenformig ausgebil- 
det sind und in Richtung Fuhrungen (3, 4; 10, 1 1 ) abstehende, entlang dieser ver- 
schiebbare Gleitschienen (22 bis 25) autweisen. 

10. Transportsystem nach einem der vorangehenden AnsprQche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass an den Gleitschienen (22, 25) FQhrungsrollen (39) drehbar gelagert sind. 

1 1 . Transportsystem nach einem der vorangehenden AnsprQche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Bearbeitungsgeratetrager (21) insbesondere an einem Ende (26) eine Ver- 
schiebeelnrichtung (27) zur Verschiebung der Bearbeitungsgerate (8) zwischen Be- 
reitschaftsstellung (28) und Arbeitsstellung (29) aufweist. 
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12. Transportsystem nach einem der vorangehenden Anspruche, 
dadurch gekennzelchnet, 

dass die Verschiebeeinrichtung (27) zumindest zwei oberhalb der ersten und zwei- 
ten FOhrungen (3, 4; 10, 1 1 ) verlaufende Quertrager (30, 31) aufweist, entlang wel- 
chen die Bearbeitungsgerate (8) quer zur Transportrichtung (6) verschiebbar sind. 

13« Transportsystem nach einem der vorangehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Bearbeitungsgerate (8) ais zwischen Ruckzugsstellung (32) und Einsatz- 
stellung (33) verstellbar gelagerte Schraubwerkzeuge (34) mit teleskopartig ver- 
schiebbaren Schlusselkopfen (35) ausgebildet sind. 

14. Transportsystem nach einem der vorangehenden Anspruche. 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Bearbeitungsgerate (8) manuell zwischen Ruckzugsstellung (32) und 
EInsatzstellung (33) verstellbar sind. 

15. Transportsystem nach einem der vorangehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die ersten und zweiten Fuhrungen (3, 4; 10, 11) jeweils vertikal ubereinander 
angeordnet sind. 

16. Transportsystem nach einem der vorangehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Bearbeitungsgerate (8) in Richtung RQckzugsstellung (32) kraftbeaufschiagt 
sind. 

17. Transportsystem nach einem der vorangehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Bearbeitungsgerate (8) in ihrer Einsatzsteilung (33) relativ zum Werkstuck 
(2) ausgerichtet und gegebenenfalls in ihrer Ausrichtstellung I6sbarfixiert sind. 
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18. Transportsystem nach einem der vorangehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet 

dass die Bewegungen von Schraub- und/oder Montageeinrichtung (7) und Werk- 
stuck (2) synchronisiert sind. 

19. Transportsystem nach einem der vorangehenden Anspruche, 
dadurch gekennzelchnef, 

dass die Schraub- und/oder Montageeinrichtung (7) mit dem Werkstuck bezle- 
hungsweise Werkstucktrager (20) bewegungsverbindbar ist. 

20. Transportsystem nach einem der vorangehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Schraub- und/oder Montageeinrichtung (7) entgegengesetzt zur Transport- 
richtung (6) bis in ihre Ausgangsstellung automatisch nach Entkopplung von Werk- 
stuck (2) und/oder Werkstucktrager (20) ruckfuhrbar ist. 

21. Transportsystem nach einem der vorangehenden AnsprQche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Schraub- und/oder Montageeinrichtung (7) und die ihr zugeordnete An- 
triebseinrichtung (26) insbesondere wahrend der Ruckfuhrung antriebsverbunden 
sind. 

22. Transportsystem nach einem der vorangehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass alle Bearbeitungsgerate (8) gleichzeitig und insbesondere manueK mittels einer 
Fuhrungsplatte (36) in Einsatzstellung (3) verstellbar sind. 

23. Transportsystem nach einem der vorangehenden AnsprQche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Schraub- und/oder Montageeinrichtung (7) eine Kabelschleppeinrichtung 
(37, 38) zugeordnet ist. 
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24. Transportsystem nach einem der vorangehenden AnsprOche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Bearbeitungsgerate (8) im wesentlichen senkrecht vom Bearbeitungsgera- 
tetrager (21) abstehen und zumindest zwischen den ersten Fuhrungen (3, 4) hin- 
durchragen. 
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